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BASIC-ABSTRACT: 

An endless screw extruder to ensure fusion of the granules of plastics material 
comprising a screw device capable of being heated, and movable in an axial 
direction within its jacket to control the exit gap, the entry zone of the 
screw receiving the granulated solid and the fused product being supplied under 
constant pressure, the internal wall of the jacket narrows continuously towards 
the exit, the screw being of a corresponding form. 

To provide a screw extruder for fused plastics granules particularly polyesters 
and polyamides in which delivery pressure is kept sensibly constant. 
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Extrudeuee a vis sans fin pour assurer la fusion des granules de matiere plastique. 

(Invention : Manfred Kasakatis et Hans BoCKLiNG.) 
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L'invention concerne une extrudeuse a vis sans 
fin comportanl un dispositif a vis susceptible d'etre 
chaufFe et destines a fondre des granules de matiere 
plastique, par exemplc de poiyamides et de poly- 
esters. 

Dans oc genre de machines, le granule solide 
est amene a la zone dWree du dispositif a vis, 
horizontal la plupaxt du temps, puis il est fondu 
dans une ou plusieurs zones de fusion et finalement, 
apres avoir traverse une zone de inesure, il est 
extrude sous predion a travers un dispositif 
d'extrusion. La pression qui est exercee avant ]a 
husc d'extrusion determine dans ce cas la vitesse 
d'ejection. EHe est fonctiou de la geometrie de la 
vis, de Touverture de la buse, de la viscosite du 
produit et de la vitesse de rotation de la vis. Pour 
obtenir une pression suffisamment constante, avec 
leg exirudeuses debitant a Pair libre, il suffit en 
general de regler la vitesse dc rotation de la 
vis de facon correspondante. 

Les conditions sont beau coup plus difficiles avec 
les exirudeuses a vis qui n ejectenl pas le produit 
fondu a fair libre mais qui debitent dan& la canali- 
sation ferraee d'une serie de pompes a engrenages, 
ceHes-ci de leur cote debitant sous pression les 
quantites correspondantes de produit dans des buses 
tres fines pour la fabrication de fils. syntheriques. 
De petites variations de pression en arnont des 
pompes doseuses entrainent des variations de litre 
importantes pour les files el aussi une bais&e de 
qualite importable du produit file. La pression en 
amont des pompes doseuses est done habitueHement 
controlee et raaintcnue, paT correction dc la vitesse 
de rotation de la vis, a une voyeur aussi constante 
que possible, 

Cettc mesure connue pour obtenir la pression 
constante desiree ne peut deja pas, pour des 
raisons qui n'ont pas besoin d'etre expliquees plus 
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en detail, maitriser de facon satisfaisantc les varia- 
tions de pression inevitables dans- h dispositif de 
fusion a vis; en cas de changeraent brusque de la 
quantite dehvtee par les pompes doseuses, eUes sont 
completement ineffrcaces. 

De telles modifications brusques de la quantity 
se pxoduisent en cas de defaiUance d'une pompe 
quelconque et du remplacement d*une filicre. Par 
suite aussi du foible volume, ncccasairc pour des 
raison techniques, du systeme de canalisations entre 
I'cxtrudeuse et les pompes doseuses, et du fait de la 
faible compressibi'lite de la masse fondue, il se 
produit, a chaqire modification de la quantite 
debkee par les pompes et en quelques fractions de 
seconde, des variations de pression importantea, ces 
variations ne pouvant pas etre compensees en temps 
utile en roisoii dc la lenteur du systeme de mesure 
et de la farble vitesse de reglage, H s'ensuit de 
fortes variations de titre et souvenl des baisses de 
qualite inacceptables dans le produit file. De meme, 
de pareils coups de pression indesirables sont nuisi- 
hles pour Je systeme de canalisations et meme pour 
le cylindre de vis. De ce point dc vue, les machines 
a vis avec un petit rapport L/D sont partial! iere- 
ment vulnerables et, parmi ceHes-ci, surtout les 
machines dont la vis est verticaJe. 

Pour obtenir une pression suffisamment constante, 
i'l a egalement etc deja propose de man tor la vis 
mobile axialement dans son ertveloppe pour per- 
metlre une modi'fication de la fente de sortie. Mais, 
ttvec cette disposition, on n'arrive pas a amortir 
de grosses variations de pression. Suivant une autre 
proposition, qui ne fait pas partie de fetal actuel 
connu de la technique mais est decrite dans la 
demande de brevet ancmande du 8 oclobie 1964 
n° Z 11.115 x/39a x pour : « Dispositif pour la 
fusion de granule? de maiiere plastique » au nom 
de la demand ereese, on utilise, pour compenaer 
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les variations de predion, une vis de fusion avec un 
rapoprt de compression variable, de sorte que la 
meme quantite de matiere qu'a Tcxtremite de sortie 
de la vis soil tou jours introduce dans la zone de 
mesure. Ceci est oblemi en ce que la zone d'entree 
de la vis est formee par une piece independante 
et mobile par rapport aux autres zones de la vis. 
Cette mesure entrainc bien une egalisation de la 
pression dans le dispositif a vis, maifif die ne peut 
pas neutralists les variation* de predion impor* 
tantes qui se produisent entre l'extremite de la vis 
et les pompes doseuses avec -la rapidite neeessaire 
et dans 3a mesure desirable. 

L'invcntion a pour objel une extrudeuse avec 
vis mobile axialcment dans son enveloppe, qui est 
en mesure de neutraliser rapidcment et complete- 
men t des variations de pression importantes, Ceci 
est obtenu conformernent a Finvention du fait que 
la paroi interieure de Pemveloppe de vis se retrecit 
continuellement en direction de rextremite de 
sortie et que les extremites peripheriques du corps 
de vis rmt une forme correspondante. Dans cette 
disposition, des variations de pression entrament 
un defacement axial de la vis, de sorte que la 
distance entre les filets de la vis et la paroi inle- 
rieure de I'enveloppe change sur toute la longueur 
de vis. 11 a eie prouve que ce fait entraine un 
changement des conditions de debit et de pression 
dansia vis, de sorte que la pression est maintenue 
coostante, com me desire, meme quand se produisent 
par exemple des variations rapides de prcssion 
provoquees par une defaillance des pompes doseiises. 
En cas de deplacement axial de la vis il se produit. 
en raison du jeu existant sur loule la longueur 
de la vis, un coarant en retour ou detente plus ou 
moin? grands qui permettent la neutralisation de 
la pression. 

Dans le cadre de Tinvention. la paroi interieure 
de -l*enveloppe de vis peut delimiter un espacc 
en forme de tronc de cone, qui est occupe par un 
corps de vis de forme correspondante; niais il est 
possible egalement que la paroi interieure deliroite 
un volume parabolique ou hyperbolique et entoure 
un corps de vis de forme correspondante. 

La vis repose avantageusement et de maniere 
connue, a son exlremile voisine de renlraintfment, 
contre un ressort de pression a boudin sourois a 
une tension initiale qui s'oppose au uiouvemrnt de 
ta vis en cas d'elevation de la pression interne. La 
pression produite par la vis depend de la tension 
initiale du ressort ce qui pcrmct de determiner 
de facon simple la pression desiree cn reglant la 
tension initiale. Un reglage supplementaire de la 
vitesse de rotation pour assurer le reglage de la 
pression n'est pas nerei?saire dans ce cas. 

Au lieu de prendre appui contre un ressort, la 
vis peut aussi. a son extremity proche de Pentrai- 
nement, etre munie d'un piston alimente hydra uli- 
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quemenl avec une pression reglable. Grace a la 
possibility de reglar la pression. on obtient ainsi 
un effet analogue a la modification de la tension 
initiale du ressort. 

D'aurres details de l'invcntion apparallront a la 
lecture de la description d'cxcmplcs de realisation 
faite ci-apres avec reference aux dessins partielle- 
menL schewatiiques ci -annexes et dans lesqueis : 

Figure 1 est une vue en coupe lougitudinale 
d'une extrudeuse a vis sans fin selon Tlnvention; 

Figure 2 est une vue en coupe semblable a celle 
de la figure 1, mais avec un autre appui pour la 
vis. 

L'enveloppe de la vis 1 comporte, dans lVxempIe 
represente, une paroi interieure 3 se retrecissant cn 
forme de tronc de cone en direction de Rextremite 
de sortie 2, les filets de vis se trouvant, dans une 
position limitc de la vis 4 mobile axialement^ tres 
pres. de cette paroi, commc il est usuel dans les 
extrudeuses. Ije granule solide de matiere plastique 
est deverse dans la vis a son extremite opposee a 
lVxtremite de sortie 2, au moyen d'une tremie 5. 
Dans le mode de realisation represente a la figure 1, 
Tenveloppe de vis 1 presente, a cette extremite, un 
pralongement 6 en forme dc cylindre creux dans 
lequcl passe Parhre de via 7, qui forme un prolon* 
gement de la vis proprement date et qui est r-eiie par 
son extremite a l^entrainement tnon represente sur 
le dessm) , Entre l'enveloppe de vis 1 ct son prolon- 
gement 6 est dispose un epaulement annulaire 8 
qui peut ctre muni, de maniere connue, d'un joint, 
par cxcmple d'un presse-etoupe. Pour que la vis 
puiase etre retiree de son enveloppe ct y ctre 
montee. Tepaulement est avantageusement maintcnu 
entre d ? une part la bride de 1'enveloppe 1 (non 
representee sur le dessin) et, d'autre part, le proJon- 
gem en ( 6 de lenveloppe. Dans la position limite 
representee, une bride 9 fixee sur Tarbre de vis 7 
est en appui contre Tepaulement 8. un ressort de 
pression a boudin 10 exercant unc poussec contre la 
bride 9 par rintermediairr d*un palier de butee 
axial 11. L'anneau interieur du palier voisin du 
ressort 10 est mobile tant par rapport au prolan ge- 
ment 6 de Tenveloppe que par rapport a Tarbre de 
vis 7. A proximito de Tautre extremity de ressort t 
le prolongement 6 de rcnveloppc comporte des 
fentes 12 parallel es a I'axe. dans lesquellcs passent 
les butees de gurdage 13 d'une plaque de prcs- 
siou 14 eu appui contre le ressort. La tension 
initiale du ressort peut etre modifiee par un depla- 
cement initial de la plaque de pression 14> ce qui 
peut se faire par rotation d*un ecrou filete 15 
porlant contre les butees de guidage L'ecrou 
filete 15 est visse sur un filclage exlcricur 16 taiHe 
sur le pourtour exterieur du prolongement 6 de 
Tenveloppe. 

Dans Texemple represente a la figure 2, Tarbre 
de vis 7 prend appui sur un palier de butee 17 



— 3 

moule contre Je piston 18. Le piston IB est mobile 
dans un oyJimlre fixe 19, fixe par rapport a Fenve- 
loppc de vis 1. Le piston 18 est actionne par -un 
fluide sous pression envoye dans la chambre sous 
pression >du cylindre 19 par une pompe a engre- 
nage 20 qui aspire dans un reservoir 21. Sur celle 
chambre sous pression du cylindre est raccordee 
une soupapc de reduction de pression reglable 22 
relice ellr-merr* a une conduite 23 debouchant de 
nouvrau dans le reservoir 21. 

Dana Fexemple represents sur la figure 2, 
Pentrainement de 1'arbre de vis se fait au moyen 
du pignon 24 fixe sur cet arbre, ce pignon engre- 
nam aver, un autre pignon 25, 

Dans les examples representes, I'extremite de 
sortie 2 cat rcliee a unc canalisation 26 destinee 
au produit, deux ponmpes a engrenages 27 et 28 
elnnt reliees a cette canalisation pour ralrmentation 
des filieres 29 et 30 en produit liquide * filer. 

resume 

La presente invention a pour objet : 
L" Une extrudeuse a vis sans fin pour assurer 
la fusion des granules de matiere plaslique compor- 
tant un dlspositif a vis susceptible d'etre chauffe, 
la vis etant mobile axialement dans eon enveloppe 
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pour assurer la modification de la fente de sortie, 
la zone d'entree dc la vis reccvant le granule 
solide et la zone de inesure debitaat le produit 
en fusion sous une pression constante, caracterisee 
en ce que la paroi interieure de Tenveloppe de vis 
se retrecit en contmu en direction de Textremtte 
de sortie, les extremites peripheriques du corps de 
vis presentant une forme correspondante. 

"2° Dana une extrudeuse a vis sans fin selon l u 
ci-desstis les caracteiistique* supplement aires ci- 
apres considcrees isolement ou dans toutes leurs 
combinaisons tecbiiiqueraent possibles : 

a. La paroi interieure de Tenveloppe de vis 
delimite un espace ironconique; 

b. La paroi intorxeure de ifenveloppc dc vis 
delimite un espace paraboiique ou nyperhoiique; 

c. A son extremite proche de Vervtrainemcnt, la 
vis s'appuie de facon connue contre un ressort de 
pression a boudin pretendu; 

d. A son extremite proche de rentrainement, la 
vis s'appuie contre un piston hydraulique sou mis 
a unc pression regjable. 

Socttt6 dit« ; HANS J. ZIMMER 
AKTIENGESELLSCHAFT 
Par procuration : 
A. Lbwohwer 
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